



Полиэтиленимин имеет щелочную реакцию, хорошо растворяется 
в воде. Готовый продукт полимеризации – 50 %-ный раствор полиэти-
ленимина представляет собой вязкую, бесцветную, непахнущую жид-
кость. 
Для получения связующего лигносульфонаты смешивались с по-
лиэтиленимином в различном соотношении: лигносульфонаты от 95 
до 45 масс. %, полиэтиленимин от 5 до 55 масс. %. Для сравнения ис-
следовали свойства 100 %-ного  ЛСТ. 
Полученные связующие представляли собой густую однородную 
жидкость коричневого цвета. С увеличением содержания полиэтиле-
нимина с 5 до 55 % содержание сухих веществ увеличивалось с 47,0 до 
48,7 % (для ЛСТ - 50 %), а содержание золы к весу сухих веществ 
уменьшалось с 26,5 до 12,6 % (у ЛСТ - 13 %). При этом содержание 
нерастворимых в воде веществ к весу сухих веществ уменьшалось бо-
лее чем в два раза с 0,76 до 0,36 % (ЛСТ – 0,8 %). рН 20 %-ных раство-
ров во всех опытах не изменялось и составляло 11 ед. (для ЛСТ -       
4,5 ед.). Условная вязкость по вискозиметру ВЗ-4 увеличивалась от 300 
до  450 с, а плотность уменьшалась от 1,25 до 1,2 г/см3 (для ЛСТ –   
300 с и 1,25 г/см3). 
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Для исследования прочностных свойств связующие композиции, 
приведенные в сообщении 3,  вводили в смеси следующего состава, 
масс. %: сухой кварцевый песок – 97,0; формовочная глина – 3,0; свя-
зующее – 5,0; вода – 1,0. 
С увеличением содержания полиэтиленимина в связующей компо-
зиции с 5 до 50 % прочность по-сырому практически не изменяется и 
находится на уровне 0,15 – 0,17 кг/см2 (для сравнения  - при использо-
вании в качестве связующего 100 %-ного ЛСТ прочность по-сырому 
составляла 0,18 кг/см2). Максимальную прочность на разрыв высу-
шенных образцов при 180 0С в течение 1 часа достигали при введении 




в 8 раз больше, чем при использовании в качестве связующего 100 %-
ного ЛСТ. 
В связи с бурным развитием литейной химии и появлением новых 
процессов изготовления стержней, в частности отверждения стержней 
на пескодувных машинах в оснастке газовыми реагентами, следует 
ожидать: 
- использование разработанных водных высокопрочных связую-
щих для ХТС с отверждением газовыми реагентами, т.к. связующие 
обладают высокой реакционной способностью; 
- поиск жидкостных отвердителей для разработки нового поколе-
ния ЖСС на основе полиэтиленполиамина и/или полиэтиленимина; 
- адаптация разработанных высокомолекулярных органических 
связующих на основе полиэтиленполиамина и полиэтиленимина к су-
ществующим литейным процессам. 
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 Мониторинг разветвленной сети удаленных объектов в условиях 
использования кроссплатформенных программно-аппаратных техно-
логических решений представляет собой непростую задачу с точки 
зрения унификации аппаратнозависимых протоколов обмена инфор-
мацией в сети «сервер АРМ диспетчера – распределенная сеть частич-
но автономных объектов». 
 Решение задачи распределенного мониторинга/управления/сбора 
информации рассмотрим на примере построения автоматического теп-
лового пункта:  
- аппаратно-программный комплекс содержит: частотноуправляемые 
привода напорных насосов с возможностью переключения двигателей 
на одном преобразователе; частотноуправляемый привод насоса сме-
шения; частотноуправляемый привод порционного насоса, 12-
входовый модуль дискретных входов/выходов, 8-входовый модуль 
аналоговых унифицированных токовых датчиков, 8-входовый модуль 
сигналов термометров сопротивления, модуль монитора напряжения, 
программируемый логический контроллер на базе процессора ARM-9, 
модуль бесперебойного питания, ethernet/WiFi роутер с 3G-модемом, 
